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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Pulverbeschichtungsvorrichtung 

Eine elektrostatische Pulverbeschichtungsvorrichtung mit 
einem Arbeitskanal (6), auf dessen einer Seite sich eine Pul- 
verspruheinrichtung (9) und auf dessen anderer Seite sich 
eine Absaugeinrichtung (13) und eine Pulverauffangeinrich- 
tung befinden, ist auf einer drehbaren Plattform (1) eines 
Fahrgestells (2) angeordnet, das tangs einer Hdltevorrich- 
tung (4) fur Werkstucke (5) auf Schienen (3) verfahrbar ist. 
Die erfrndungsgema&e Pulverbeschichtungsvorrichtung 
la&t sich einfacher in eine Fertigungsfinie integrieren und 
benotigt erheblich weniger Arbeitsf lache. 
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A N S P RUCHE 



Elektrostatische Pulverbeschichtungsvorrichtung , 
mit einer Haltevorrichtung fur Werkstiicke und 
einem Arbeitskanal zur Aufnahme der Werkstiicke, 
auf dessen einer Seite eine Pulverspruheinrichtung 
und auf dessen anderer Seite eine Absaugeinrich- 
tung und eine Pulverauf f angeinrichtung angeordnet 
sind, 

dadurch gek. ennzeichnet, 
daB die Pulverspruheinrichtung (9), die Absaugein- 
richtung (13) und die Pulverauf f angeinrichtung 
(11) auf einem Fahrgestell (2) angeordnet sind, 
das langs der Haltevorrichtung (4) verfahrbar ist. 

2. Elektrostatische Pulverbeschichtungsvorrichtung 
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , daB der 
Arbeitskanal (6) eine so breite Offnung nach oben 
aufweist, daB die Haltevorrichtung (4) einschlieB- 
lich der Werkstiicke (5) von oben einfuhrbar bzw. 
nach oben entnehmbar ist. 

3. Elektrostatische Pulverbeschichtungsvorrichtung 
nach einem der Anspriiche 1 bis 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Pulverspruheinrichtung (9), die 
Absaugeinrichtung (13) und die Pulverauf f angein- 
richtung (11) auf einer drehbaren Plattform (1) 
des Fahrgestells (2) angeordnet sind. 

4. Elektrostatische Pulverbeschichtungsvorrichtung 
nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Fahrweg des Fahrgestells (2) mindestens ein Ende 
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der Haltevorrichtung (4) soweit iiberragt, daB die 
Plattform (1) am Ende dieses Fahrwegs ohne Behin- 
derung durch die Haltevorrichtung (4) drehbar ist. 

Elektrostatische Pulverbeschichtungsvorrichtung 
nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Fahrgestell (2) auf Schienen (3) 
lauft. 
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Pulverbeschichtungsvorrichtung 

Die Erfindung betrifft eine elektrostatische Pulver- 
beschichtungsvorrichtung , mit einer Haltevorrichtung 
fur Werkstiicke und einem Arbeitskanal zur Aufnahme der 
Werkstiicke, auf dessen einer Seite eine Pulversprlihein- 
richtung und auf dessen anderer Seite eine Absaugein- 
richtung und eine Pulverauf f angeinrichtung angeordnet 
sind. 

Beim elektrostatischen Pulverbeschichten wandern Pul- 
verteilchen, z.B. Duroplaste, unter dem EinfluB eines 
elektrischen Feldes von einer Spruhduse zu einem ge- 
erdeten Werkstuck und setzen sich dort ab. Das aufge- 
brachte Pulver wird dann in Umluf tkammerof en oder 
Durchlaufofen auf dem Werkstuck eingebrandt. Typische 
Anwendungsbeispiele fur das Pulverbeschichten sind 
langf ormatige Aluminiumprof ile , Gartenmobel f Haushalts- 
gerate, Automobilzubehor , Schaltschranke ; Rohre, Radia- 
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toren usw. . Pulverbeschichtungsvorrichtungen ermogli- 
chen einen hohen Auf tragswirkungsgrad , eine gleich- 
maBige Schichtdicke und eine gute Kantenbedeckung . Sie 
werden daher dort eingesetzt, wo es auf eine" hohe 
5 Schichtstarkengenauigkeit und eine gute Oberflachen- 
qualitat ankommt. 



Bekannte Pulverbeschiehtungsvorrichtungen weisen eine 
stationare Beschichtungskammer auf , durch die die Werk- 
stvicke beim Beschichten hindurchgef iihrt werden. In die- 

10 sen Vorrichtungen konnen auch lange Werkstiicke, wie 
z.B. Aluminiumprof ile, Rchre oder langgestreckte Heiz- 
korper beschichtet werden, jedoch muB vor und hirlter 
der Pulverbeschichtungsvorrichtung jeweils eine freie 
Lange verfugbar sein, die der maximalen Werkstucklange 

15 entspricht. Die fur derartige lange Werkstxicke benotig- 
te Flachen an beiden Enden der Pulverbeschichtungsvor- 
richtung zwingen haufig zu einer Maschinenanordnung, 
die nicht einer optimalen Fertigungsplanung bzw. Mate- 
rialf luBpianung entspricht Auch die Integration einer 

20 solcher Pulverbeschichtungsvorrichtung in eine groBere 
Produktionsanlage ist wegen der f reizuhaltenden Flachen 
erschwert oder nicht moglich. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde , eine Pulver- 
beschichtungsvorrichtung der eingangs genannten Art zu 
25 schaffen, die fur die Beschichtung langer Werkstucke 
wenig Flache benotigt. 

Zur Losung dieser Aufgabe ist erf indungsgemaB vorge- 
sehen, daB die Pulverspruheinrichtung , die Absaugein- 
richtung und die Pulverauf f angeinrichtung auf einem 
30 Fahrgestell angeordnet sind, das langs der Haltevor- 
richtung verfahrbar ist. 
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Die Anordnung der Pulverbeschichtungsvorrichtung auf 
einem Fahrgestell ermoglicht das Beschichten stillste- 
hender Werkstiicke wahrend des Vorbeif ahrens . Dadurch 
kann die sonst bei langen Werkstiicken f reizuhaltende 
Flache an beiden Enden der Pulverbeschichtungsvorrich- 
tung erheblich reduziert werden, woraus sich eine er- 
hohte Flexibilitat in der Integration der Pulverbe- 
schichtungsvorrichtung in eine Fertigungslinie ergibt. 
Die geringere benotigte Arbeitsf lache und die verein- 
fachte Integration in eine Fertigungslinie/ die zu 
Zeitersp.arnissen im Fertigungsablauf fuhrt, ergeben zu- 
sammen eine erhebliche Kostenersparnis fur das elek- 
trostatische Pulverbeschichten mit der erf indungsge- 
maBen Vorrichtung. 

Eine vorteilhafte Weiterbildung der Erfindung sieht 
vor, daB der Arbeitskanal eine so breite Offnung nach 
oben aufweist, daB die Haltevorrichtung einschlieB lich 
der Werkstiicke von oben elnfuhrbar bzw. nach oben ent- 
nehmbar ist. Eine nach oben offene Pulverbeschichtungs- 
vorrichtung ermoglicht das* Beschicken von oben, bei- 
spielsweise mit Hilfe eines Laufkrans, womit die For- 
dertechnik innerhalb einer Fertigungslinie besonders 
flexibel gestaltet werden kann. Zum Beispiel konnen die 
Werkstiicke in einander nachf olgenden Produktionsstuf en 
zueinander parallel angeordnet sein, wobei lange und 
schwere Werkstiicke von dem Laufkran von einer Station 
zur nachsten parallel weitertransportiert werden. Der 
Platzbedarf wird nochmals erheblich reduziert, da das 
Wenden der Werkstiicke nach dem Anheben der Werkstiicke 
mit dem Laufkran oberhalb der Pulverbeschichtungsvor- 
richtung durchgefuhrt werden kann. 
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Bei einem bevorzugten Ausf uhrungsbeispiel sind die Pul- 
verspriiheinrichtung, die Absaugeinrichtung und die 
Pulverauffangeinrichtung auf einer drehbaren Plattform 
des Fahrgestells angeordnet. 

Die Drehbarkeit der Pulverbeschichtungsvorrichtung er- 
moglicht eine zweiseitige Beschichtung der Werkstiicke 
ohne die Werkstiicke aufierhalb der Pulverbeschichtungs- 
vorrichtung um 180° wenden zu mussen. Dadurch wird eine 
zusatzliche Zeitersparnis ermoglicht. Mit einer ab- 
trennbaren Pulverauffangeinrichtung, die schnelle Farb- 
wechsel selbst innerhalb einer Serie ermoglicht, ist 
mit der erf indungsgemaBen Pulverbeschichtungsvorrich- 
tung ein HochstmaB an Flexibility, Zeit- und Platz- 
ersparnis erreicht. Die erf indungsgemaBe Vorrichtung 
ist auch in den Fallen vorteilhaft, in denen die Werk- 
stiicke aufgrund der raumlichen Bedingungen nicht ge- 
wendet werden konnen. Anstelle der fiir derartige Be- 
schichtungsarbeiten notwendigen zwei Pulverbeschich- 
tungsvorrichtungen, die einander gegenuber und versetzt 
angeordnet sein mussen, genugt eine einzige auf der 
Plattform drehbare und verfahrbare Pulverbeschich- 
tungsvorrichtung. 

Ein bevorzugtes Ausf uhrungsbeispiel der Erfindung sieht 
vor, daB der Fahrweg des Fahrgestells mindestens ein 
Ende der Haltevorrichtung soweit iiberragt, daB die 
Plattform am Ende dieses Fahrwegs ohne Behinderung 
durch die Haltevorrichtung drehbar ist. Auf diese Weise 
lassen sich auch Werkstiicke, die sich iiber die gesamte 
LSnge der Haltevorrichtung erstrecken, beschichten, 
ohne die sperrigen Werkstiicke wenden zu mussen. Dies 
ist beispielsweise auch dann sehr vorteilhaft, wenn 
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mehrere Werkstucke hintereinander an der Haltevorr ich- 
tung hangen und diese gemeinsam mit der Haltevorrich- 
tung ausgewechselt werden. 

Vorzugsweise ist vorgesehen, dafi das Fahrgestell auf 
Schienen lauft. Auf diese Weise ist eine exakte Paral- 
lelfuhrung der Pulversprviheinrichtung in Relation zu 
dem Werkstuck moglich. 

Im folgenden wird unter Bezugnahme auf die Zeichnungen 
ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung naher erlautert. 

Es zeigen: 

Fig. 1 eine perspektivische Darstellung der elektro- 
statischen Pulverbeschichtungsvorrichtung auf 
einer drehbaren Plattform, 

Fig. 2 eine Draufsicht auf die Pulverbeschichtungs- 
vorrichtung , 

Fig. 3 einen Querschnitt . entlang der Linie III-III 
in Fig. 2 und 

Fig. 4 die Integration einer Pulverbeschichtungsvor- 
richtung in eine Fertigungslinie . 

Die Pulverbeschichtungsvorrichtung ist in Fig. 1 auf 
einer drehbaren Plattform 1 eines angetriebenen Fahr- 
gestells 2 montiert, das auf Schienen 3 entlang einer 
Haltevorrichtung 4 fur Werkstucke 5 verfahren werden 
kann. Die Haltevorrichtung 4 hangt von oben herab und 
weist einen Ealken auf, an dem die Werkstucke 5 auf- 
gehangt werden konnen. Der Balken der Haltevorrichtung 
4 verlauft parallel und mittig zu den Schienen 3. Die 
Haltevorrichtung 4 bestirunt im wesentlichen die maxi- 
male Lange der Werkstucke 5 und damit die Lange des 
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Arbeitsraumes. Die Haltevorrichtung 4 halt die Werk- 
stucke 5 in einem definierten Abstand und in einer de- 
finierten Hohe in bezug auf die Elemente der Pulver- 
beschichtungsvorrichtung. Das Auswechseln der Werk- 
stiicke 5, die an dem Balken der Haltevorrichtung 4 han- 
gen, erfolgt mit Hilfe eines Laufkrans 28 , der den Bal- 
ken gemeinsam mit den Werkstucken 5 anhebt und zur 
nachsten Station innerhalb einer Fertigungslinie 
bringt. Diese Fertigungslinie kann aus mehreren paral- 
lel angeordneten Stationen bestehen, zu denen parallel 
der Laufkran 28 verfahrbar ist. Fig. 4 zeigt einen Aus- 
schnitt aus einer Fertigungslinie mit einer Pulverbe- 
schichtungsvorrichtung und vor- und nachgeordneten Sta- 
tionen. Vorgeordnete Stationen konnen beispielsweise , 
ein Tauchbad 25 zum Entfetten der Werkstucke 5 sowie 
eine weitere Station 26 zur Oberf lachenvorbehandlung 
sein, eine nachgeordnete Station ist beispielsweise ein 
Ofen 27 , der die Pulverbeschichtung auf den Werkstucken 
5 einbrennt. 

Ist der Balken der Haltevorrichtung 4 mit den Werk- 
stucken 5 mit Hilfe des Laufkrans 28 mittig zwischen 
den Schienen 3 positioniert , kann das Fahrgestell 2 mit 
der Pulverbeschichtungsvorrichtung auf der Plattform 1 
an den Werkstucken 5 entlangf ahren und diese dabei be- 
schichten. Auf der in Fig. 4 linken Seite ist ersicht- 
lich, daB die Plattform 1 so weit uber das eine Ende 
der Haltevorrichtung 4 hinausf ahren kann, daB die 
Plattform 1 drehbar ist, ohne von der Haltevorrichtung 
4 behindert zu werden. Nach dem Wenden der Pulverbe- 
schichtungsvorrichtung kann diese erneut an den Werk- 
stucken 5 entlangf ahren und diese in einem zweiten Ar- 
beitsgang von der Ruckseite beschichten. 
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Die Werkstucke 5 hangen in einer senkrechten Ebene 
(Werkstuckebene) , die mittig zwischen den Schienen 3 
hindurchlauft. Auf der in bezug auf die Werkstuckebene 
einen Halfte der Plattform 1 befinden sich die Hoch- 
spannungsversorgung und -steuerung 7 und ein Stativ 8 
mit einer Pulverspriiheinrichtung aus vier SpruhdUsen 9, 
die in den in der Mitte der Plattform 1 verlaufenden 
Arbeitskanal 6 und damit auf die Werkstucke 5 gerichtet 
sind . 

Neben dem Stativ 8 rait den Spruhdusen 9 kann noch eine 
manuell zu bedienende Spruheinrichtung 10 vorgesehen 
sein, die ein manuelles Korrigieren nach der automa- 
tischen Pulverbeschichtung durch eine Bedienungsperson 
ermoglicht . 

Anstelle des Stativs 8 mit starr angeordneten Spruh- 
dusen 9 kann auch eine Hubeinrichtung bzw. ein Mani- 
pulator oder Roboter fur eine programmgesteuerte Be- 
wegung der Spruhdusen. 9 vorgesehen sein. 

Auf der anderen Halfte der Plattform 1 ist eine ab- 
trennbare Pulverauf f angeinrichtung 11 in einem joch- 
formig gestalteten Rahmen 12 eingepaBt, der zwei Ab- 
saugeinrichtungen 13 mit jeweils einem Abluftfilter 20 
in seinem Oberteil aufnimmt. 

Die abtrennbare Pulverauf f angeinrichtung 11 lafit sich 
zum Auswechseln auf Rollen 22 nach hinten herausfahren 
und gegen eine andere Pulverauf f angeinrichtung , z.B. 
mit einem anderen Farbpulver, austauschen. 

Die Pulverauf f angeinrichtung 11 besteht aus einem im 
wesentlichen quaderf ormigen Filterraum 14 der auf sei- 



33A0510 

- >6 - 

ner der Pulverspriihdiisen 9 zugewandten Seite mit einem 
Prallgitter 15 abgegrenzt ist. Dieses Prallgitter 15 
laBt die nicht vom Werkstiick 5 aufgenommenen Pulver- 
teilchen hindurch in den Innenraum des Filterraumes 14 , 
in dem mehrere Filterelemente 16 in Form von senkrecht 
hangenden Filterkerzen angeordnet sind, die uber je- 
weils eine Venturi-Diise 17 an eine der beiden Absaug- 
< einrichtungen 13 im Oberteil des Rahmens 12 angeschlos- 
sen sind. Im Unterteil des Filterraumes 14 befindet 
sich eine Siebeinrichtung 18, z.B. ein 160 nm-Maschen- 
sieb r das Pulveragglomerate zuriickhalten soli und einen 
Pulverbehalter 19 nach oben hin abschlieBt. Der Pulver- 
behalter 19 im Unterteil des Filterraumes 14 weist eine 
Pulverf ordereinrichtung auf , die das Pulver aus dem 
Pulverbehalter 19 den Pulverspriihdusen 9 zufxihrt. 

Unter den Werkstiicken kann ein in den Zeichnungen nicht 
dargestellter Schwingf orderer angeordnet sein, der die 
nicht von der Absaugeiririchtung erfaBten im Arbeitska- 
nal 6 sedimentierten Pulverteilchen in den Pulverbehal- 
ter 19 befordert. 

Wenn die Pulverbeschichtungsvorrichtung in Betrieb ge- 
setzt wird, wird im Arbeitskanal 6 ein elektrostati- 
sches Feld aufgebaut, so daB die Pulverteilchen nicht 
nur mechanisch auf die Werkstiicke 5 gespruht werden, 
sondern auBerdem elektrostatisch von den elektrisch 
leitenden Werkstiicken 5 angezogen werden. Die Pulver- 
spriihdusen 9 konnen dabei eine programmierte Pendelbe- 
wegung ausfiihren, um verdeckte Stellen der VJerkstiicke 5 
zu erreichen. 

Die Werkstiicke 5 sind beispielsweise an der Haltevor- 
richtung 4 hintereinandergereiht aufgehangt. In Fig. 1 
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ist zur Verdeutlichung , daB sich die Werkstiicke auch 
uber die gesamte Lange der Haltevorrichtung 4 er- 
strecken konnen, ein langgestrecktes Werkstuck 5' dar- 
gestellt . 

5 Die Pulverbeschichtungsvorrichtung auf der Plattform 1 
des Fahrgestells 2 wird nun an den Werkstiicken 5 mit 
vorbestimmter Geschwindigkeit vorbeigefiihrt und er- 
reicht am Ende des letzten Werkstuckes 5 einen Wende- 
punkt, an dem die Plattform 1 mit der Pulverbeschich- 

10 tungsvorrichtung urn 180° gedreht werden kann, um die 
Werkstiicke 5 von der urspriinglich den Pulverspruhdiisen 
9 abgewandten Seite beschi'chteri zu konnen. Dazu fahrt 
die Pulverbeschichtungsvorrichtung beispielsweise die 
zuvor zuruckgelegte Strecke in umgekehrter Richtung die 

15 Werkstiicke 5 entlang zuruck und beschichtet die Werk- 
stiicke 5 in einem zweiten Arbeitsgang von der Riick- 
seite. 

Der uberwiegende Teil der nicht vom Werkstuck aufgenom- 
menen Pulverteilchen wird von den Filterelementen 16 

20 der Absaugeinr ichtung 13 angesaugt. Dabei setzen sich 
die Pulverteilchen auf der Filteroberf lache ab oder 
sedimentieren nach unten, wo sie nach Passieren der 
Siebvorrichtung 18 in den Pulverbehalter 19 gelangen. 
Die an den Filterelementen 16 haftenden Teilchen konnen 

25 in regelmaBigen Riickspiilvorgangen aus den Filterporen 
herausgeblasen werden und gelangen dann liber die Sieb- 
vorrichtung 18 ebenfalls in den Pulverbehalter 19. Ex- 
trem feine Pulverteilchen, die die Filterelemente 16 
durchstromt haben f werden von den Ventilatoren der Ab- 

30 saugeinrichtung 13 auf im Oberteil des Rahmens 12 neben 
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den Ventilatoren angeordnete Abluftfilter 20 geleitet 
die die Pulverstaubbelastung des Arbeitsplatzes durcn 
Feinfilterung auf ein MindestmaB reduzieren. 

Der Pulverbehalter 19 erhalt neben dem ruckgefuhrten 
Pulverstrom zusatzlich Frischpulver uber eine Schlauch- 
leitung 21 aus einem Container, um den laufenden Pul- 
ververbrauch zu ersetzen. 

Der Wechsel des Farbstof fpulvers kann wie erwahnt auf 
einfache Weise durch Auswechseln der gesamten Pulver- 
auffangeinrichtung 11 erfolgen und benotigt lediglich 
einen Zeitaufwand von 10 bis 15 Minuten. Dieser Wechsel 
13Bt sich vorteilhaft in dem Zeitraum, in dem beschich- 
tete Werkstucke mit dem Laufkran 28 gegen noch zu be- 
schichtende Werkstucke ausgewechselt werden, durch- 
fiihren. 
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